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Dabei ncigen jcdoch das Carbid zur Oxydation und 
PateniansprOche: zur Bildung von intermetallischcn Phasen der Form 

in der Obergangszone zwischen den Carbidteilen 

1. PulverfBrmiger Besehichiungswerkstoff zum undderMairixlegiening.indersieeinjjeIagerisind.Die- 
ihennischen Beschichien von WerkstQckcn. der aus > sc intemietallischen Phasen sind schrsprode und fuhren 
einem mechanischen Gemisch von Metallen aus ei- bci SioB- odcr Schlagbclastung zum Ausbrcchen der 
ner selbstnieBenden Legicrung auf Ni-. Fe oderCo- Carbidieitchen. Femer stelli sich hcraus. daB beim Auf- 
Basis und aus einem Wolframcarbid-Hartstoffpulver tragen solcher Schichien. unabhSngig voni spezirischen 
bestehi. wobei die Wolframcarbic-Harisioffteilcfien Gewicht der Wolframcarbide und der Komverieilung. 
ini Verbund niit einem Metall vorliegen. dadurch id eine Starke Tendenz zum Absinken der Carbidieilciien 
gekennzeiohnet. daO das MeialL mit dem die besteht, so daC bei dickeren Schichien von beispielswei- 
Hansloffteilehcn in Verbund vorliegen. einen hohe- se 1.0 mm Dieke aufxviSrls.die Carbidicilchen in der Bin- 
ren Schmelzpunki ais die selbstflielfcndc Lcgierung dezone zwischen dem Crundmaterial des Werkstucks 
aufweisen. der Verbund aus den Harisioffieilchen und der Aufiragung angereichert sind. Dadurch erhiSll 
und dem einen hSheren Schmelzpunki ais die selbst- i ; die Schicht ungteichmaBige ph>-sikalische Eigenschaften 
flieBende Legierung aufweisenden Metall durch ein- und weisi insbesondere eine carbidarmere Obcrflache 
zein vorliegende. mit diesem Metall ummantelte auf. die nicht ausreichend schlag- und abri>'bbestandig 
Hartstoffteilchen gcbildet wird. der Wolframcorbid- isu 

l^aristofr aus einer Woirramschmelzcarbid-Legie- Aus der DE-AS 1 1 43 373ist esbekannt.Wolframcar- 
rtjng mil. in GewichisprozenL 3— 7% C, 0— 3% Fe. M bid-TeilchenmittRKobalisiroitiloszuumtnameln. 
iTiaxiiii9l i% anderen Legierungseiemenien und W Der Erfindung. urie sie in den Ansprftchen gekenn- 
als Rest besteht. die TeilchengroOe der utitntantelten zeichnet ist. liegt die Aufgabe zugrunde. einen Werk- 
Hartstoffcdrchen kleiner ais 75 \im ist und der Hart- sioff zu schaffen. der es ermdglKht. Schichten von sehr 
stoffpulveranieil in dem Gemisch mit dem Metall- hoher Abrieb- und Schlagfestigkeit herzustellen und 
pulver zwischen I0und95 Gew.-O/!) liegi. :3 insbesondere Schichten, die auch bei groQerer Dicke 

2. Besehichiungswerkstoff nach Anspruch I. da- gleichbleibende Eigenschafien in ihrer ganzen Dicke 
durch gekennzeichnet. daO die Wolframschmelzcar- aufweisea 

bid-Legierungaus.inGewichtsprozent,3.5— 55%C. Es hai sich iiberraschenderweise gezeigt. daB durch 
maximal 0.2% Fa. maximal 0.1% anderen Elemen- die Verwendung von insbesondere mit Ni, Fe oder Co 
ten. Rest W besteht. Ju ummanteltem Wolfraraschmelzcarbid-Legierungspul- 

3. Besehichiungswerkstoff nach Anspruch I oder ver in den angegebenen VerhSltnissen und in der ge- 
2. dadurch gekennzeichnet. daB das Metal!, mit dem wahlteh KorngrdBe. ein Absinken der Hartstoffteilchen 
Hartstoffteilchen ummantell sind. aus. in Gewichts- beim Auftragen vermieden wird und die Bildung von 
prozent des Hansioffpulvers. 2.0-20% Ni. Feeder MX-Verbindungen praktisch vollstiindig verhinden 
Co besteht. 3> w ird- Eine gegebenenfalls vorhandene Fiederstruktur 

4. Besehichiungswerkstoff nach einem der An- der Wolf ramschmclzcarbide fiihrt ferner zu einer Erho- 
spruche 1 bis 3. dadurch gekennzeichnet. daO die hung der ZShigkeii der Schicht und damit zu einer wei- 
TcilchcngrOBc der ummanielten Hartstoffteilchen teren Vcrbesserung der Widerstandsfahigkeit gegon- 
kleinerals62(imist. fiber Schlag- und StoObelastungen. 

i. Besehichiungswerkstoff nach einem der An- m DieUmmahielungder Hartsioffkflrnererfolgt vorzugs- 
sprUchc 1 bis 4. dadurch gekennzeichnet. daD die weise nach einem der an sich bekannten chemischen. 
sclbstflieBcnde Legierung. aus. in Gewichtsprozent, elektrochemischen. CVD-. PVD-.oder Agglomcraiions- 
0.1-18''^ Cr. 13— 45% B. 1.0— 4.5% Si. 01.— 1.5% verfohren oder einem Agglomeralionsverfahren mit 
C. 2- 20.0% Fe, Rest Ni besteht. nachtrSglichem Sinterr. 

6. Beschichtungswerksioff nach einem der An- 4> Die nachstchenden Beispiele geben verschiedene 
spruche I bis 4, dadurch gekennzeichnet. daO die AusfOhrungs- und Anwendungsformen der Erfindung 
selbstflieOende Legierung aus. in Gewichtsprozent an, die sich jcdoch in jedem gegebenen Fall in viclfalti- 
10-35% Cr, 0.2— 30.0% Ni, 0,05— 13% CO- 13% ger Weise enl.sprechend den Besonderheiien der jewei- 
W.0-10%Mo.ResiCobcsieht. Ilgen Beanspruchungabwandein tassen 

7. Besehichiungswerkstoff nach einem der vorste- so 

henden Ansprtlche. dadurch gekennzeichnet. daB B e i s p i e I I 

der Hartstoffpulveranlcil in dem Gemisch mit dem 

Mciallpulver zwischen 40 und 80% liegt. In einem Indukiionsofen wurde eine Wolfram- 

schmelzcarbid-Legierung mil der Zusammensetzung 

iS 4.0% C, 0.3% Fe, Rest W erschmolzen. anschlieBend in 

einer HammcrmOhle gebrochen und auf eine Korngrd- 
Be von weniger ais 75 ^tm abgesiebL Nach dem Sieben 
Die Erfindung betriffi einen puiverformigen Be- wurden die Haristoffkdrner mil 10% Nickel unter Ver- 
schtehiungswerkstoff zum thermischcn Bcschichten von wendung eines elektrochemischen Verfahrens fibcrzo- 
Werksiiickcn nach dem Ob? rbegriff.des Anspruchs I. no gea 

Ein dcrariigcr Besehichiungswerkstoff gehi aus der Das so erhaliene Harisioffpulver wurde anschlieBend 
DE-AS 1 1 85 034 hcrvor. Die Wolframcarbid-Verbund- im Verhaitnis 60% zu 40% mil einer Legierung der 
icilchen sind dabei aus Carbidieilchen aufgebaui. die Zusammensetzung 0.2% C. 3.0% Si, 13% Cr. 1,0% Fe. 
durch das z. B. aus Nickel oder Koball besiehende Me- Rest Ni gcmischi. Dieses Pulvcrgcmisch wurde mit ei- 
(all zusammengehalten werden. Die KorngrSDc der bf nem Fiammspritzbrenner auf cin Maschincnteil aufge- 
Carbidverbundteilchen betr3gt 44 bis 105 pm und ihr spritzi und anschlieBend eingeschmolzen. Bei der dar- 
Anteil in dem Gemisch mit der selbsiflteBenden Legie- auffolgcnden Bearbeiiung durch Schteifen und Poiieren, 
rune 40 bis 90%. sowie beim Einsaiz in der Maschine konnte kein Aus- 
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brechen der harten Bestandteile aus der Schtcht festge- 
stellt werden. Die mikroskopische Uniersuchung zeigte 
in der Obcrgangszone zwischen der gebildeien metalli- 
schen Matrix und den Woirramschmclzcarbid-Legie- 
rungsteilchen ketnerlei sprSde iniermi-'tallische Phase. ; 
Die Siandzeit des Maschinenteils wurde gegenDbcr et- 
nem mit einer Oblichen Beschichiung venehenen Toil 
um das Dreifache crhShL 



Eine im Induktioniofen erscfimolzene Wolfram- 
schmelzcarbid-Legierung mit der Zusamme.isetzung 
5^% C 2&<Va Fe. 1.0% V. Rest W wurde in einer Kugel- 
mOhle gebrochen und anschlieBend mit 20% Kobaltpul- i5 
ver. KomgrSBe I bis IO|im, und einem Stearat durch 
Agglomerieren ummanielt. Danach wurde das Stearat 
im Ofen abgedampfl und das Hartstoffpulver bei einer 
Temperatur von 1300— 1400°C unter reduzierender Ai- 
mosptiSre gesiwirt AnschlieOend wurde das so herge- jo 
sieHte Pulver auf cine KomgrSIJf won weniger als 45 um 
gesiebt und mit einer Legierung der Zusammensetzung 
t .0% C 25 W Cr. I5«% Nl 5S Mo. Rest CO im Verhilt- 
nis 30% Hartsurffpulver zu 70% Meiallegierung gc- 
tnischt. 25 

Mil diesem Pulvergemlsch wurde ein VerschleiBteil 
nach dem Flammspritzverfabren mit gleichzeitigem 
Einschmelzen beschichtet. Nach langerem Einsatz unter 
StoD- und Schlagbelastung konnten keine Risse und 
Ausbrijche festgestellt werden. Bei der mikroskopi- jo 
schen Untersucbnng wurde eine gleichm3&ige Venei- 
lung der Haristofr-Teilchen in derSchichi festgestellt. 

Beispiel 3 

if 

In einem Lichtbagenoren wurde eine Wotfram- 
schmetzcarbid-Legierung mit der Zusammensetzung 
3.0% C. 14% Fe, 1.0% Mo. 05% V,oa% Nb. Rest W 
erschmolzen und anschlieQend nach einem Qbtichen 
Verfahren gebriKhen. Das so erhaltene Pulver wurde 4« 
auf eine KrongrSOe von weniger als 62 |im gesiebi und 
nach dem CVD- Verfahren mil 2% Ni Oberzogen. 

Dieses Hartstoffpulver wurde in einem Verhfiltnis 
vOn 80% zu 20% mit einem Metallpulver einer setbsi- 
fiieCenden Legierung der Zusammensetzung 1,0% C 45 
1 7.0% Cr, 3, 1 % B, 4.2% Si, 5,0% Fc, Rest Ni gemischt. 

Dieses Cemisch wurde In einer Plasmaspritzanlage 
auf einen Ventilatornogei in einer Schichtdicke von 
1.0 mm aufgebracht und anschlieBend im Ofen unter 
Schutzgas etngeschmolzen. Die so hergesteilte Schicht jo 
zeigte nach dem Bearbeiten keine Ausbruche und Risse. 
Auch nach ISngerem Einsatz wurden ketnerlei Fehler 
festgestellt. die auf Bildung einer sprdden Phase hinwei- 
sen kAniiten. 



